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The invention relates to device for manufacturing, 
filling and sealing thermoplastic sacks that are 
open on one side. Said device comprises a first 
welding and severing station for forming the sack 
with a bottom weld, a filling station and a second 
welding station for sealing the sack and 
comprises a first pair of gripping pliers as the pair 
of transport gripping pliers for accepting the sack 
at the first welding station; a second pair of 
gripping pliers that are arranged stationarily at 
the filling station; and a third pair of gripping 
pliers as the pair of transport gripping pliers that 
transport the sack from the filling station to the 
second welding station. The invention provides a 
fourth pair of gripping pliers as the pair of 
transport gripping pliers that accepts the sack 
from the first pair of transport gripping pliers 
through the in-line arrangement of a stationary 
pair of gripping pliers and delivers to the pair of 
gripping pliers, which are arranged stationarily at 
the filling station. Said fourth pair of gripping 
pliers assumes a delivery position to deliver the 
sack to the pair of gripping pliers that is arranged 
stationarily at the filling station and that lies in a 
plane that is higher by a distance (x) than its 
acceptance position for the sack. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen o nt no m men 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<g) Vorrichtung zum Herstellen, Befullen und VerschlieBen von Sacken 

® Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen, 
Befullen und Verschliefien einseitig offener Sacke aus 
thermoplastischem Kunststoff mit einer ersten SchweiS- 
und Trennstation zur Bildung des Sackes mit Bodennaht, 
einer Fullstation und einer zweiten Sen we i testation zum 
VerschlieBen des Sackes mit Bodennaht, einer Fullstation 
und einer zweiten Sen we i testation zum VerschlieSen des 
Sackes und mit einem ersten Greiferzangenpaar als 
Transportgreiferzangenpaar zur Ubernahme des Sackes 
an der ersten Schwei testation, einem zweiten ortsfest an 
der Fullstation angeordneten Greiferzangenpaar und ei- 
nem dritten Greiferzangenpaar als Transportgreiferzan- 
genpaar, das den Sack von der Fullstation aus zur zweiten 
SchwetBstation transportiert. ErflndungsgemaS ist ein 
viertes Greiferzangenpaar als Transportgreiferzangen- 
paar vorgese hen, das den Sack unter Zwischenschaltung 
eines stationaren Greiferzangenpaares vom ersten Trans- 
portgreiferzangenpaar ubernimmt und an das ortsfest an 
der Fullstation angeordnete Greiferpaar ubergibt, wobei 
das vierte Greiferzangenpaar eine Abgabeposition zur 
Abgabe des Sackes an das ortsfest an der Fullstation an- 
geordnete Greiferzangenpaar einnimmt, die in einer Ebe- 
ne liegt, die um ein en Abstand (x) hoher angeordnet ist, 
als seine Ubernahmeposition fur den Sack. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zura Herstellen, 
Befilllen und VerschlieBen von Sacken nach dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1. 5 

Eine derartige Vorrichtung ist beispiels weise aus der 
DE 93 01 355 U bekannt. Hier ist bereits eine gattungsge- 
maBe Vorrichtung zur Herstellung, Befullung und zurn Ver- 
schlieBen cinscitig offcncr, vorzugswcisc mit Scitcnfaltcn 
versehener Sacke aus thermoplastischem KunststorT be- to 
schrieben, bei der eine erste SchweiB- und Tren natation zur 
Bildung des Sackes mit Bodennaht, eine Fiillstation und 
eine zweite SchweiBstation zum VerschlieBen des Sackes 
vorhanden ist. Ilier ist ein erstes Greiferzangenpaar als 
Transportgreiferzangenpaar zur "Dbernahme des Sackes an 15 
der ersten SchweiBstation, ein zweites ortsfest an der Full- 
station angeordneles Greiferzangenpaar und ein dritles Grei- 
ferzangenpaar als Transportgreiferzangenpaar, das den Sack 
von der Fulls lalion aus zur zweiten SchweiBsialion transpor- 
ticrt, vorgeschen. In der DE 93 01 355 U ist cs bcrcits gclun- 20 
gen, die Taktzahl zu erhohen, da hier ein ortsfestes Greiter- 
paar im Bereich der Fullstation vorgesehen ist, so daB der 
Sack zum Befullen in der Fiillstation gehaiten werden kann, 
wahrend die anderen Transportgreifer bereits ihre Hubbe- 
wegung zur Ubernahme neuer Sacke ausfuhren konnen. 25 

Aus der EP 0 468 376 B2 ist auch bereits eine gattungs- 
gemaBe Vorrichtung bekannt, die eine Reduzierung des 
trans versalen Abslandes zwischen den einzelnen Bearbei- 
tungsstationen und damit eine Reduzierung der gesamten 
Baulange der Vorrichtung beabsichtigt. Hierzu werden die 30 
Grcifcrzangcnpaarc im Bereich der Ubernahme bzw. Ab- 
gabe der Sacke iiber eine mittels eines Exzenters aufge- 
pragte Schwingbewegung senkrecht hoch und runter be- 
wegt, urn die Sacke in ihrem Randbereich aufhehmen zu 
konnen, ohne das Greiferzangenpaar um einen OfThungs- 35 
winkel von 180° aufschwenken zu miissen. Durch eine ent- 
sprechende Vollaufschwenkung der Greiferzangenpaare zur 
Ubernahme der Sacke ist ein vergleichsweise groBer Raum- 
bedarf innerhalb der Vorrichtung notwendig, der einer Re- 
duzierung der Gcsamtlangc cntgcgcnstcht. 40 

Aufgabe der Krhndung ist es, eine gattungsgemaBe Vor- 
richtung derart weiterzubilden, daB die Bearbeitungs takt- 
zahl in der Maschine weiter erhoht wird, wobei die Gesamt- 
vorrichtung insgesamt noch kompakter baut. 

Erfindung sgemafi wird diese Aufgabe durch die Merk- 45 
male des Anspruchs 1 gelost. GemiiB der kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 1 ist zusatzlich ein viertes Greifer- 
zangenpaar als Transportgreiferzangenpaar vorgesehen, das 
den Sack vom ersten Transportgreiferzangenpaar unter Zwi- 
schenschaltung eines station aren Greiferzangenpaares iiber- 50 
nimmt und an das ortsfest an der Fiillstation angeordnete 
Greiferzangenpaar iibergibt, wobei das vierte Greiferzan- 
genpaar cine Abgabcposition zur Abgabc des Sackes an das 
ortsfest an der Fullstation angeordnete Greiferzangenpaar 
einnimmt, die in einer Ebene liegt, die um einen Abstand (x) 55 
hoher angeordnet ist, als seine Ubernahmeposition fur den 
Sack. 

Diese Anordnung ermoglicht es, insbesondere im Bereich 
der Fullstation, in der aufgrund der Vielzahl der Bauteile, 
wie der unterschiedlichen Zangenpaare, bei spiels weise der 60 
zusatzlich vorzusehenden Sauger zum Offnen des Sackes, 
cine platzsparcndc und kompaktc Bau weise des feststchen- 
den Greiferzangenpaares zu ermoglichen. Hierzu ist es im 
Unterschied zu dem bekannten Stand der Technik nicht not- 
wendig, daB dieses Greiferzangenpaar zur Aufnahme des 65 
Sackendes senkrecht nach oben gezogen wird. Vielmehr 
kann dieses feststehende Greiferpaar stationar angeordnet 
sein. Es ist auch nicht notwendig, daB die Greiferzangen- 



paare um 180° auseinanderbewegt werden. Es reicht ein ver- 
haltnismaBig kleiner Offnungs winkel, da das obere Sak- 
kende aufgrund der hoheren Abgabeposition durch das zu- 
satzlich vorgesehene vierte Greiferzangenpaar von unten in 
den zwischen den feststehenden Greiferzangenpaaren gebil- 
deten Aufnahmerauin von unten eingefiihrt werden kann. 

Weitere besonders vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben 
sich aus den sich an den Hauptanspruch anschlieBenden Un- 
teranspruchen. 

Aufgrund der sich aus den Merkmalen der Unteranspru- 
che ergebenden Koppelbewegung der Greiferzangenpaare 
ergibt sich in vorteilhafter Weise, daB das vierte Greiferzan- 
genpaar gegeniiber dem ersten und dritten Greiferzangen- 
paar, die in ihrer Bewegung miteinander gekoppelt sind, 
vorauseilend bewegbar ist, so daB die laktzeit aufgrund ei- 
nes verbesserten Ubergabemanagements der Sacke noch 
weiter verbesserl werden kann. 

Wcitcrc Einzclhcitcn und Vortcilc der Erfindung werden 
anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungs- 
bcispicls nahcr crlautcrt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht der Vorrichtung, 

Fig. 2 eine Draufsicht der Vorrichtung, 

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht der Vorrichtung 
mit abgehobener Vorderwand, 

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende vergrdBerte Ansicht 
eines Teiis der Fiillstation und der zweiten SchweiBstation, 

Fig. 5 eine Detailansicht der Fullstation in einer um 90° 
gedrehten Ansichl bezogen auf die Ansicht in Fig. 4 und 

Fig. 6 eine der Fig. 3 entsprechende vergroBerte Ansicht 
der die Sackabschnitte taktweise trans portierenden Greif- 
zangenpaarc. 

Die in der Zeichnung dargestelite Vorrichtung zum Her- 
stellen, BefUllen, VerschlieBen und Abfordern von Sacken 
aus thermoplastischem KunststorT besteht aus einer Ma- 
schine mit veibaltnismaBig kurzer Baulange, bei der samtJi- 
che Bearbeitungsstationen in einem einzigen Maschinenge- 
stell angeordnet sind. 

Das Maschinengestell 10 besteht aus zwei Seitenteilen 12 
und 14, die durch ubliche, nicht dargestelite Traversen mit- 
einander verbunden sind. Das Maschinengestell ist durch 
Piatten, Turen und Fenster verkleidet, wie dies in den Fig. 1 
und 2 dargesteilt ist. An ein Ende des Maschinengestell s ist 
an den Seitenteilen 12 und 14 eine Abrolleinrichtung 16 fur 
eine zu einer Vorratsrolle aufgewickelten Schlauchfolien- 
bahn aus thermoplastischem KunststorT, vorzugsweise mit 
Seitenfalten, angeordnet, in die eine Schlauchfolienrolle 18 
eingehangt ist Die von der Schlauchfolienrolle 18 abgezo- 
gene Schlauchfolienbahn 20 wird durch ein Vorzugswalzen- 
paar 22 iiber Umlenkrollen taktweise vorgezogen. Zwischen 
Umlenk- oder LeiLwalzen 24, 26 wird die von der Vorrats- 
rolle 18 abgezogene Schlauchfolienbahn von einer Pendel- 
walze 28 zu einer Bahnschlaufe ausgezogen, die einen 
Bahnspcichcr bildct, aus dem die taktweise vorgczogene 
Schlauchfolienbahn abgezogen wird und der sich wahrend 
der Stillstandphasen der Schlauchfolienbahn 20 dadurch 
wieder fullt, daB die Pendelwalze 28 einen so groBen Ab- 
schnitt von der Vorratsrolle 18 abzieht, daB die Schlaufe 
wieder ihre die Abschnittlange speichemde Lange erhalt. 
Die Pendelwalze 28 ist zwischen zwei im Maschinengestell 
gelagerten Hebeln 30 gelagert, die taktweise von einem 
Pneumatikzylinder 32 aus ihrer eingeschwenkten in ihre 
dargestelite ausgcschwcnktc Stcllung verschwenkt wird. 

Das Vorzugswalzenpaar 22 zieht die uber die Umlenk- 
rolle 32 ablaufende Schlauchfolienbahn 20 in vertikaler 
Richtung vor und schiebt diese zwischen einer Quer- 
schweiB- und Quertrenneinrichtung 34 hindurch. Diese 
QuerschweiB- und Quertrenneinrichtung weist in an sich be- 
kannter Weise zwei zusammenwirkende SchweiBbacken 
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und ein Schneidmesser auf (vgl. Fig. 3). 

Anhand der Fig. 6 kann das Transportsystem fiir die zu 
befullenden und befullten Sacke erlautert werden. An ge- 
stellfest gelagerlen Lenkem 36, 38 ist unter Ausbildung ei- 
nes Vier-Gelenk-Sy stems ein eine Koppel bildender Trager 5 
40 gelagerL, der mit einem schrag auskragenden Kragsluck 
42 verbunden ist, an dem seitlich unterhalb der OfThungs- 
rander der Schlauchabschnitte ein erstes Greifzangenpaar 44 
angcordnct ist, das durch die dargcstcUtcn Grcifbackcn an- 
gedeutet isL An dem Lenker 38 ist eine Kurbelstange 46 an- 10 
gelenkt, die von einer von einem Getriebe motor 48 angetrie- 
benen Kurbel 50 hin- und herbewegt wird. Dabei ist die 
Schwenkbewegung des Tragers 40 so groB, da6 die den 
Sackabschnitt 58 unterhalb der QuerschweiB- und Quer- 
trenneinrichtung 34 erfassenden Greifzangenpaar 44 den t5 
Sackabschnitt um eine Taktlange entlang des Kreisbogens 
52 in eine tibergabeslalion 54 fordern, in der die Greifzan- 
gen 44 den Sackabschnitt an ein ortsfestest Grcifcrzangcn- 
paar 57 ubergibt. Dieses oiTnel sich nach Erfassen des Sack- 
abschnitts durch cin von oben her die Offnungsrandcr erf as- 20 
sendes Greiferzangenpaar 56, das den Sackabschnitt 58 zur 
Fullstation 60 hin weiterfordert Tn Fig. 6 ist das Greiferzan- 
genpaar 57 in geoifneter Stellung gezeigt, nachdem der 
Sackabschnitt gerade an das Greiferzangenpaar 56 Uberge- 
ben worden ist. Das Greiferzangenpaar 56 wird von Hebeln 25 
62, 64 getragen, die beide an einer Schubstange 66 ange- 
lenkt sind und mit ihren Anlenkpunkten an der Schubstange 
und den Greifern ein Vier-Gelenk- System bilden. Der Hebel 
64 ist ein zweiarmiger HebeL, dessen oberer Hebelarm 68 in 
der darges tell ten Weise ges tellies t gelagert ist Die Schub- 30 
stangc 66 ist an cincm zweiarmigen gcstcUfcst gclagcrtcn 
Hebel 70 angelenkt, dessen oberer Hebelarm in der darge- 
stellten Weise von einer Zugfeder 72 belastet ist. Die Kurbel 
50 ist in der dargestellten Weise als Kurvenscheibe ausgebil- 
det, wobei auf dieser Kurvenscheibe eine auf dem unteren 35 
Hebelarm des zweiarmigen Ilebels 70 gelagerte Nocken- 
rolle 74 ablauft Die Schubstange 66 ist durch ihren Kurven- 
scheiben-Hebel-Nockenrollen-Antrieb derart angetrieben, 
daB das Greiferzangenpaar 56 den Sackabschnitt voreilend 
an cin Greiferzangenpaar 76 ubergibt. 40 

Das Greiferzangenpaar 76 greitt seitlich an den Off- 
nungsbereichen der Sackabschnitte unterhalb des Fiilltrich- 
ters 78 an. An dem Trager 40 ist ein weiteres Greiferzangen- 
paar 80 angeordnet, das die nach dem BefUIlen wieder strafT 
gezogenen Offnungsrander des befullten Sackes in eine 45 
SchweiBstation 82 QberfUhrt, in der ein in der Fig. 6 nicht 
dargestelltes SchweiBbackenpaar die straff gezogenen OfT- 
nungsrander des Sackes mit einer QuerschweiBnaht ver- 
schlieBt. 

UnLerhalb der Fullstation 60 ist ein mit Slollen 84 verse- 50 
henes Abforderband 86 angeordnet, das iiber endseitige An- 
triebs- und Umlenkrollen 88, 90 lauft und die befullten 
Sackc 92 im Takt ihrcr Bcfullung aus den FiiU- und 
SchweiBstationen 60, 82 abrordert. Die Antriebs- und Um- 
lenkrollen 88, 90 des Forderbandes 86 sind an den Enden ei- 55 
nes horizontalen Tragers 94 gelagert, der in gestellfesten 
Fiihrungen 96 durch einen Spindeltrieb 98 heb- und senkbar 
ist, wobei der Spindeltrieb 98 iiber einen Getriebemotor 100 
anlreibbar isL 

In Fig. 5 ist die Fullstation 60 darges tellt. Zwischen den 60 
Seitenteilen 12 und 14 ist das Forderband 94 mit seiner Um- 
lcnkwalzc 88 angcordnct. Auf dem Forderband 94 sind, wic 
bereits beschrieben, Stollen 84 angeordnet. Zwischen dem 
Fulltrichrer 78 und dem Forderband 94 ist ein noch vor sei- 
ner Bef ullung stehender Sack 58 angeordnet. Dieser wird im 65 
hier dargestellten 7£it.punkt gerade gleichzeitig von den 
Greiferzangenpaaren 80 und den stationar in der Fullstation 
angeordneten Greiferzangenpaaren 76 gehalten. Zum Er- 
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greifen der Seitenfaltenbereiche 59 des Sackes 58 bzw. zum 
TAsen der Greiferzangenpaare von dem Seitenfaltenbereich 
59 werden die Greiferzangenpaare 80 uber die Doppellenker 
106 in Pfeiirichtung a verschoben. 

Die stationaren Greiferzangenpaare 76 miissen nicht um 
180° geoffnet werden, um das obere Sackende des Sackes 
58 zu greifen. Die notwendige Offnungsbewegung der je- 
weiligen Zangenpaare 102 und 104 der stationaren Greifer- 
zangenpaare 76 kann anhand der Fig. 4 erlautert werden. 
Das Greiferzangenpaar 102 ist starr senkrecht nach unten 
angeordnet, wie sich das aus der Darstellung gemaB Fig. 4 
ergibt. Das mit diesem klemmend in Eingriff bringbare 
Greiferzangenpaar 104 ist iiber eine Pneumatikkolbenzylin- 
deranordnung 108 aufschwenkbar, wobei der Aufschwenk- 
winkel lediglich einen spitzen Winkel umschlieBt. Hier- 
durch ergibt sich eine vergleichs weise kleine Aufhahraeoff- 
nung der Greiferpaare. Um das obere Sackende eines Sackes 
58 sichcr in dicscn vcrglcichswcisc engen Aufnahmcspalt 
einzufadeln, QberslreichL das vierte Greiferzangenpaar 56 
einen in der Fig. 4 strichpunkticrt dargestellten Transport- 
weg 110, bei dem die Abgabeposition zur Abgabe des Sak- 
kes 58 an das ortsfest an der Fullstation angeordnete Grei- 
ferzangenpaar 76 in einer Ebene liegt, die um einen Abstand 
x hoher angeordnet ist als seine ttbernahmeposition 54 fur 
den Sack 58. Diese HohendifTerenz x ist in Fig. 6 darge- 
stellt. 

Nach Befullen des Sackes 58 wird dieser von dem Grei- 
ferzangenpaar 80, wie in Fig, 6 dargestellt, unterhalb des 
Greiferzangenpaares 76 (Fig. 5) ergriffen. Auch dieses Grei- 
ferzangenpaar ist wieder, ahnlich wie das Greiferzangenpaar 
80, in Pfeiirichtung a gemaB Fig. 5 seitlich anstcllbar. Bci 
der Entnahme des befullten und in seinem oberen Endbe- 
reich iiber die Greifer wieder straff gezogenen Sackes muB 
der obere Randbereich, also der Bereich des Sackes ober- 
halb der Transporigreiferpaare 80, den feststehenden Bak- 
ken 102 der Greiferzangenpaare 76, wie dies in Fig. 4 durch 
die strichlierte Zeichnung dargestellt, ausweichen. Auf- 
grund der Elastizitat des Kunststoffes und der dadurch be- 
wirkten Rucks lellkraft slellt sich aber dieser obere Randbe- 
reich wieder auf, wic dies cbcnfalls in der Zeichnung darge- 
stellt ist. Uber das Transportgreiferpaar 80 wird dann der 
Sack, der gleichzeitig auf dem Transnortband 94 aufliegt 
und uber dieses weiter bewegt wird, entlang der strichpunk- 
tierten TJnie 112 verschwenkt, wobei diese TJnie die unge- 
hinderte Bewegungsbahn fur den obersten Randbereich des 
Sackes 58 wiedergibL Der Sack 58 nimmt in der SchweiB- 
station 82 eine Position ein, die um eine Hohendifferenz x 
unterhalb der Position in der Fullstation 60 liegt (vgl. Fig. 
6). Dadurch wird mittels des Greiferpaares 80 der obere 
Rand des Sackes nach unten gedriickt, so daB Restluft aus 
dem oberen Teil des befullten Sackes herausgedriickt wird. 
Im Bereich der SchweiBstadon 82 muB das obere Sackende 
wiedcrum den SchwciBbackcn 114 ausweichen, wic dies 
ebenfalls zeichnerisch in der Fig. 4 dargestellt ist. Auch hier 
wird sich das obere Ende aufgrund der Eigenelasdzitat des 
Kunststoffs wieder aufstellen, so daB der strafT gezogene 
obere Randbereich des befullten Sackes 58 in der SchweiB- 
station 82 verschweiBt werden kann. 

In Fig. 4 isL zusatzlich noch das an sich bekannte iiber 
eine Pneumadkkolbenzylinderanordnung 116 aufschwenk- 
bare Saugerpaar 118 dargestellt, iiber das der Beutel in der 
Fullstation seitlich auszichbar ist, um den Fiilltrichtcr 78 
nach Absenkung aufnehmen zu konnen. Diese Saugerpaar- 
anordnung gehcirt bereirs zum Stand der Technik und wird 
deswegen an dieser Stelle nicht naher erlautert. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Herstellen, Befiillen und Ver- 
schiieBen einseitig offener, vorzugsweise mit Seitenfal- 
ten versehener Sacke aus thermoplastischem Kunst- 5 
stolT Htit einer ersten SchweiB- und TYennslatfon zur 
Bildung dcs Sackes mit Bodennaht, einer Fullstation 
und einer zweiten SchweiBstation zum VerschiieBen 
dcs Sackes und mit cincm crstcn Grcifcrzangcnpaar als 
Transportgreiferzangenpaar zur Ubernahme des Sak- 10 
kes an der ersten SchweiBstation, einem zweiten orts- 
fest an der Fullstation angeordneten Greiferzangenpaar 
und einem dritten Greiferzangenpaar als Transportgrei- 
ferzangenpaar, das den Sack von der Fullstation aus zur 
zweiten SchweiBstation transportiert, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB ein viertes Greiferzangenpaar (56) 
als Trdnsporlgreiferzangenpaar vorgesehen isL, das den 
Sack (58) untcr Zwischcnschaltung cincs stationaren 
Greiferzangenpaares (57) vom ersten Transportgreifer- 
zangenpaar (44) ubcmimmt und an das ortsfest an der 20 
Fullstation (60) angeordnete Greiferzangenpaar (76) 
Ubergibt, wobei das vierte Greiferzangenpaar (56) eine 
Abgabeposition zur Abgabe des Sackes an das ortsfest 

an der Fullstation angeordnete Greiferzangenpaar ein- 
nimmt, die in einer Ebene liegt, die um einen. Abstand 25 
(x) h6her angeordnet ist, als seine Obernanmeposition 
(54) fur den Sack (58). 

2. Vorrichlung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das ortsfest an der Fullstation angeord- 
nete Greiferzangenpaar (76) aus einem feststehenden 30 
senkrecht ausgcrichtctcn Grcifcrzangcnpaar (102) und 
einem mit diesem zusammenwirkenden ausschwenk- 
baren Greiferzangenpaar (104) hesteht 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Greiferzangenpaar (44) und das 35 
dritte Greiferzangenpaar (80) starr an einer Koppel 
(40) angeordnet sind, die zusammen mit gestellfest ge- 
lagerten Lenkern (36, 38) ein Vier-Gelenk- System bil- 
det. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB das aus der Koppel (40) und den gestell- 
fest schwenkbar gelagerten T^enkem (36, 38) gebildete 
Vier-Geienk-System uber eine Kurbelstange (46) mit 
einer motorisch angetriebenen Kurbel (50) verbunden 

ist. 45 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das vierte Greiferzangenpaar (56) 
von zwei Hebeln (62, 64) getragen ist, die beide an ei- 
ner Schubstange (66) angelenkt sind und mit ihren An- 
lenkpunklen an der Schubstange (66) und den Greifern 50 
ein Vier-Gelenk-System bilden, wobei einer der Hebel 
(64) ein zweiarmiger Hebel ist, dessen oberer Hebel- 
arm (68) gestellfest gclagcrt ist und wobei die Schub- 
stange (66) an einem weiteren zweiarmigen gestellfest 
gelagerten Hebel (70) angelenkt ist, dessen oberer He- 55 
belarm von einer Zugfeder (72) belastet ist, wahrend 
am unteren Hebeiarm eine Nockenrolle (74) angeord- 
net ist, die an einer Kurvenscheibe ablauft. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kurvenscheibe auf der Kurbel (50) 60 
derart ausgebildet ist, daB das Greiferzangenpaar (56) 
den cntsprcchcnd crfaBtcn Sackabschnitt (58) bezogen 
auf das erste Greiferzangenpaar (44) bzw. das dritte 
Greiferzangenpaar (80) voreilend zur Fullstation (60) 
und zu dem dort angeordneten Greiferzangenpaar (76) 65 
transportiert. 

7. Vorrichtung zum Herstellen, Befiillen und Ver- 
schiieBen einseitig offener, vorzugsweise mit Seitenfal- 
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ten versehener Sacke aus thermoplastischem Kunst- 
stoff mit einer ersten SchweiB- und Trennstation zur 
Bildung des Sackes mit Bodennaht, einer Fullstation 
und einer zweiten SchweiBstation zum VerschiieBen 
des Sackes und mit einem ersten Greiferzangenpaar als 
Transportgreiferzangenpaar zur Cbernahme des Sak- 
kes an der ersten SchweiBstation, einem zweiten orts- 
fest an der Fullstation angeordneten Greiferzangenpaar 
und cincm dritten Grcifcrzangcnpaar als Transportgrei- 
ferzangenpaar, das den Sack von der Fiillstation aus zur 
zweiten SchweiBstation transportiert, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Greiferzangenpaar (80) zum Trans- 
port des Sackes (58) zur SchweiBstation (82) eine Ab- 
gabeposition zur Abgabe des gefullten Sackes (58) an 
das ortsfest an der SchweiBstation (82) angeordnete 
Greiferzangenpaar einnimmt, die in einer Ebene liegt, 
die in einem Abstand (x) niedriger angeordnet isL als 
die Ubcrnahmcposition fur den Sack (58) in der FUU- 
slation (60). 
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